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Technical cutting and piercing method for metal plates • involves 
placing plate between two films, reproducing design on films onto 
plate by ultraviolet rays, and etching plate in acid 

SALEM A H 13.11.87-FR-015738 
(19.05.89) B44C-Q1/26 
13.11.87 as 015738 (1439HD) 

The consists of using a design on two identical and adjacent films, 
fixed at one end so that a laminated metal plate can be slid between 
them. This allows the design to be reproduced precisely on the two 
opposite sides of the metal plate, using exiting photographic 
development procedures, e.g. by exposure to ultra-violet rays and 
then developing the images. 

The metal plate can then be etched chemically to a varying depth 
using a jet of acid which acts simultaneously on both faces of the 
plate. The design can then be incrusted with any suitable hard 
material. 

USE/ADVANTAGE - For use on metal plates for the purposes of 
reproduction and incrustation. Greater precision and improved 
results. (8pp) 
N89- 148962 
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@ Procede technique da decoupe at d'ajourage da plaques metalliques en vue da leur reproduction et incrustation. 



® « 

plaqu 



< 

I 



(57) L'invention concame une technique de reproduction sur 
que metailique laminae, de decoupage, et dincrustation 
tout materiau dur dun motif decoupe. La motif est 
reproduit sur les 2 faces de la plaque metailique suivant une 
operation du type devetoppement photographique. 

Ce procede assure une reproduction de haute precision 
permettant un ajourage tres net et un decoupage en serie de 
pieces tres fines : le motif est reproduit sur deux films identi- 
ques juxtaposes et fixes i leur extremite. de maniere a giissar 
une plaque metailique laminae entre les deux. 

L application de cette nouvelle technique est destmee k tous 
domatnes roquet ant une grande precision dans la reproduction 
de motifs. 
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DEMANDS DE BREVET D' INVENTION 
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La presente invention est relative c une evolution de la technique pour 
le decoupage et l'ajourage de plaques polyrrorphes de metaux (epaisseur 
2 mm maximum pour permettre une neilleure definition). Elle permet de 
prolonger et de parfaire la technique d 1 incrustation des metaux dans 
certains materiaux. 



PRINCIPALS DOMAINES D 1 APPLICATION 

- La fabrication en serie de reproductions de haute precision a des 
echelles differentes, 

- Dans une seule et neme operation sera faite la decoupe, la gravure sur 
plusieurs niveaux, de maniere extr§mement precise sur les deux faces 
c'une plaque. En ce sens, on pourrait lui trouver des applications dan 
le domaine industriel : accessoires de machines de haute precision, 
decoration, bijouterie, quincaillerie , calligraphie, images, dessins . 

- Realisation de pochoirs en serie pour permettre 1 'agrandissement ce 
precision, 

- Le procede ameliore la technique d 1 incrustation des metaux dans certai 
materiaux . 



Dans la premiere partie de cette descritpion, seront rappel€s briSvement 
les procedes anterieurs utilises. 
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Dans une deuxlene partie, ncu: decrirons le 2 ;:haso3 successives de 
notre savoir-faire. 

Les methodes tradit ionnelles sont : 

1. LA GRAVURE 

2. LA PHOTOGRAVURE 

3. L'ESTAKPAGE 
U. LE SCIACI 

5. LA SERIGRAPHIE. 

1. GRAVURE 

Proteger la surface d'un support avec un vernis a l f acide utilise, 

puis grattage avec une pointe seche , ce qui permet l f attaque de 

l f acide i l'endroit gratte. II s f agit la.de gravure traditionnelle . 

PRIUCXPAUX INCOtWENIENTS : Ne permet pas la reproduction de 1 'image oeuvree, ni 
son decoupage . — 

2. PHOTOGRAVURE 

Procede de laminage d'un support et utilisation d'un filrc representa 
1* image a reproduire. 

PRINCIPAUX INCONVENIENTS : Ce deuxieme procede permet une reproduction en serie 
mais ne permet pas la gravure sur les deux faces du support, ni son decoupage. 
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3. L'ESTAKPACE 

C'est la methode ?-tuellenent praticuee pour decouper des formes 
differentes de m( en serie de la maniere la plus precise qui soit 

elle se fait a l'aide de matrices de formes les plus proches possible 
de la piece finie. 

PRINCXPAUX INCONVEUIENTS : Elle limite la taille du support et exige des machines 
de grandes dimensions. 



h. LE ?~IAGE 

Decoupage par la scie. 

PRTNCIPAUX TNCON VEN IE NTS : Ne permet pas la reproduction exacte en serie. 



5. LA SERIGRAPKIS 

Procede d'impression a l'aide d'une trame de soie dont on laisse libre 
les mailles correspondant I 1 r image I ir.crimer. 
C'est la methode qui permet le plus de precision. 

PRINCIPAUX INCONVENZENTS : Limite la precision de 1 'image sur les 2 faces du support. 

I 

Le but de la presente invention : supprimer les inconvenients , tout en 
gardant les avantages des me"thodes cltees . 

L'objectif recherche, c'est la reproduction d f une image grav#e recto-verso 
d'un support, aussi precise que possible, en permettant I'ajourage le plus 
net . 

Aucune des methodes traditionnelles ne permet d'arriver § ces resultats-la . 
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DESCRIPTION' DU PROCEDE 

1. Degraissage ou poncage du support. 

Ex : Si vous utilises une plaque de cuivre elle doit etre nettoyee 
au trichlor ou chlorotene N'.V. pour etre degr.aissee . 

2. Chauffer le support jusqu'a une temperature de 50° pour une meilleure 
application du film. 

3. Couvrir les 2 surfaces du support avec une couche photosensible en 
utilisant un laminateur. 

U . Refroidir le support. 

5. Preparer deux reproductions de votre image (dessin ou texte) sur du 
film contact (negatif).- 

6. Juxtaposer les -deux films en ajustant exactement l'image et Tes fixer 
par leur extremite, de naniere a glissef le support entre les deux 
films . 

7. Insoler les 2 surfaces du support en mene temps par rayonnement ultra- 
violet . 

8. Cette insolation permet la polymerisation des couches photosensibles 
aux endroits non proteges. 

Utiliser un systene qui permet 1' insolation des 2 surfaces en meme 
temps, afin d'eviter toute manipulation. 

9. Separer les films du support. 
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10. Eliminer, par un procede de revelation chimique, les couches photo- 
sensibles du support la ou elles n'ont pas ete polymerlsees . 

La polymerisation a durci les deux couches photosensibles aux endroits 
insoles par la lumiere, de sorte que les endroits qui n'ont pas ete 
touches par les rayons ultraviolets s'enlevent facilement par trempage 
dans un bain de produits correspondants . 

11. Attaque chimique du support des deux faces par projection chimique 
(1 bar de pression) . 

12. Morsure gravure ajourage. 

Stopper l T action de l'acide £ I'etape vculue, par ringage. 

13. Lavage du support avec les produits adequats. 
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"IFF E?E?:TE2 PC23I3ILITES offehtzs par ce procede 



Cette technique pernet le decoupage en serie de pieces tres f inies . 

Elle permet la reproduction en serie sur des plaques de cuivre (ou 
autre metal en utilisant les produits correspondants ) de toute image 
(dessin - ecriture - petites pieces ou accessoires - joints - rondelles). 

Elle permet d'affiner 1 * incrustation dans un materiau quelconque de la 
plaque decoupee. 



METHODE u 1 INCRUSTATION- 

Suivant le procede decrit, realiser une plaque de cuivre decoupee. 
Utiliser la plaque en pochoir pour produire la neme image sur le 
materiau a incruster. 

Pcser ce pochoir sur la surface a incruster. 

Appliquer cans les parties evidees un vernis inerte S l'acide employe. 
Enlever le pochoir. 

Creuser a I'acide les parties non isolees a la profondeur desiree 
afin d'y incruster un exemplaire. 
Fixer par une colle. 
Poncer, lustrer. 

Le procede qui vient d'etre decrit permet de remplacer avantageusement 
les methodes traditionnelles de decoupage des metaux. 
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REVENDICATIONS 



5 1) Proc6d6 de haute precision de ddcoupage de plaques m6talliques avec la 

possibility de permettre rincnjstation dans n'importe quel mat6riau dur de 
difterente sp6ctficrt6 , caractdris6 en ce qu'il comporte un motif reproduit sur deux 
films identiques juxtaposes et fix6s en feur extr6mit$, de manure 4 glisser une 
plaque m6tallique laminae entre les deux. 

10 

2) Proc6d6 selon la revendication 1 caract6ris6 en ce que le motif est 
reproduit exactement sur les deux faces de la plaque m6tallique Iamin6e suivant 
un proc6d6 classique de d6veloppement photographique. 

1 5 3) Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2 permettant la dteoupe en s6rie 

d'un motif. Ce motif peut dtre reproduit et murtipiid sur film, en deux exemplaires 
ajust6s, d la dimension voulue, au moyen d'un banc de reproduction. Ces deux 
films, identiques, permettront Pinsolation de la plaque de cuivre laminae 
positionn6e entre ces deux films assembles en leur extr6mit6 pour ne pas 

20 d6ranger la juxtaposition. 

4) Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications pr6c6dentes, 
caractdris6 en ce qu'il comprend le d6veloppement de la plaque mdtallique 
insol6e (exposition aux rayons ultra-violets) sur ces deux faces, ensuite r6v6!6e 

25 et fix6e selon le proc6d6 photographique. 

5) Proc6d6 selon Tune quelconque des revendications pr6c6dentes 
caract6ris6 en ce qull comprend le (Mcoupage chimique de la plaque m6tallique 
rfune 6paisseur variable, au moyen cfun jet cfacide agissant simuttandment sur 

30 ^ les 2 faces de cette plaque. Cette plaque posde sur une trame fine qui permet de 
r6cup£rer le(s) motif(s) ddcoup6(s). 

6) Proc6d6 suivant I'une des revendications pr6c6dentes caract6ris6 en ce 
qu'il permet I'incrustation du(des) motif(s) pr6c6demment d6coup6(s) dans 

35 n'importe quel mat6riau dur. Le motif est reproduit en n6gatif sur le mat6riau en 
question au moyen d'un proc6d6 sdrigraphique (encre plastique insensible & 
racide). On verse de radde sur la surface ou le motif est imprimd, ce qui a pour 
etfet cfavoir la reproduction du itfgatif en creux permettant Hnscrustation du 
d6coupage mdtallique en question. 



